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PRODUKTION UND MONTAGE

Vom Idealplan zur Realisierung

Logistik in der neuen Versuchswerkstatt eines Automobilherstellers

Reinhard Koether, Hans-Peter Eckl

In den Versuchswerkstdtten der Automobil-
hersteller werden die Prototypen und
Versuchstrdger aufgebaut, mit den Mess-
gerdten ausgeriistet und fiir Erprobungs-

fahrten und Priifstandsversuche vor-

bereitet. Im Rahmen der Neubauplanung

eines Werkstatt- und Priifstands-

gebdudes der BMW Group stand auch die
Planung einer neuen Versuchswerkstdtte
fiir den Motorenbau auf dem Programm.
Gleichzeitig wollte der Automobilhersteller
mit der MafSinahme eine Effizienzsteigerung
erreichen, sodass trotz einer grofSeren Anzahl

an Arbeitspldtzen kein hoherer Fldchenbedarf als
im friiheren Werkstattgebdude entsteht.

Fiir den Neubau der Versuchswerkstitte
waren Arbeitspldtze fiir die Montage der
Motoren und Getriebe sowie zum Einbau
der Aggregate und Messgerite in die Fahr-
zeuge zu gestalten. Zur Materialversorgung
der Arbeitsplétze galt es, ein Logistikkon-
zept mit Materialbereitstellung an den Mon-
tagearbeitspldtzen und Lagerflichen zu
entwickeln. Dazu waren Nebenfldchen wie
Besprechungsraume, Pausenraum und Bii-
ros in das Gesamtkonzept zu integrieren.

Idealplanung

Da der zukiinftige Standort noch nicht be-
kannt war, sollte in einem ersten Schritt ein
Werkstattgebdude auf der ,griinen Wiese®,
ohne Randbedingungen wie Investitions-
budget, Bebauungsvorschriften, Material-
fluss oder Standort geplant werden.

Jeder Versuchsmotor wird von einem
Mitarbeiter an einem Einzelarbeitsplatz
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montiert. Um den Flachenbedarf der Mon-
tagearbeitspldtze zu reduzieren, wurde eine
Platz sparendere Art der Materialbereitstel-
lung in Kommissioniertrdgern entwickelt
und getestet. Aus mehreren Alternativen
kristallisierte sich die Bereitstellung in
Schubladenschrinken (Bild 1) als die beste
heraus.

Die Einbauteile fiir einen Versuchsmotor
werden in der Montagereihenfolge in den
Schubladenschrank vorsortiert und einge-
legt. Zur Entlastung der Fachkrifte der Mo-
torenmontage tibernehmen diese Hand-
lingsaufgabe Logistiker. AufSerdem findet
bei der Kommissionierung eine Uberprii-
fung der Einbauteile auf Vollstdndigkeit
statt. Wichtigster Vorteil dieser Materialbe-
reitstellung ist, dass sich der Platzbedarf der
Montagearbeitsplédtze spiirbar verringern
ldsst. Trotzdem werden die Teile iibersicht-
lich zur Verfiigung gestellt und sind fiir den
Monteur einfach zu entnehmen.

Bereits zum Zeitpunkt der Idealplanung
stand fest, dass die Versuchswerkstatt im
Stadtgebiet von Miinchen errichtet werden
soll. Aufgrund hoher Grundstiickspreise in
der bayerischen Landeshauptstadt ist des-
halb ein Stockwerksbau die wirtschaftlichs-
te Losung. Solch eine Bauweise erfordert je-
doch Kompromisse im Materialfluss: Mo-
toren, Getriebe und Fahrzeuge miissen im-

Bild 1: Arbeitsplatz zur Motoren-
montage, Materialbereitstellung mit
Schubladenschrank

mer mit Flurférdergerdten und Aufziigen
bewegt werden.

Die Grundidee des Materialfluss- und La-
gerkonzepts der Idealplanung bestand dar-
in, die Lagertechnik gleichzeitig zum Trans-
port der Teile zwischen den Stockwerken zu
nutzen. Dazu sah die Idealplanung die An-
ordnung eines automatischen Hochregalla-
gers fiir Paletten und Gitterboxen an der
Seite des Geschossbaus vor (vgl. [1] Kapitel
Lagertechnik). Die eingelagerten Gitter-
boxen und Paletten stehen jeder Teilwerk-
statt ohne zusétzliche Aufzugsfahrten zur
Verfligung. Um fehlerfreie Prozesse sicher-
zustellen, erfordern automatische Lagersys-
teme beim Einlagern generell eine exakte
Identifikation der Ware. Auf Basis der so ge-
wonnenen Daten ermdglicht eine Lagerver-
waltungssoftware aktuelle Aussagen iiber
Lagerort und Verbleib der Teile sowie eine
Bestandsfiihrung der Musterteile.

Fiir Kleinteile wurde ein dhnliches Lager-
konzept ausgearbeitet: Tablarlager zur auto-
matischen Lagerung von Kleinteilen kénnen
iiber mehrere Stockwerke hoch gebaut wer-
den. Auch hier steht nach der Einlagerung
im Erdgeschoss der komplette Lagerbestand
auf allen Stockwerken zur Auslagerung zur
Verfligung. Damit ldsst sich die mehrfache
Lagerung gleicher Teile verringern und der
Bestandswert in Summe reduzieren.
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Realplanung

In der Realplanung - im Projektverlauf zwei
Jahre spéter angegangen - sollte der Ideal-
plan in das neue Gebdude {ibertragen wer-
den. Der Versuchswerkstatt des Motoren-
baus mit den zugehérigen Funktionen wur-
den Fldchen in einem neuen Werkstatt- und
Priifstandsgebdude auf dem Geldnde des
Forschungs- und Innovationszentrums der
BMW AG zugeordnet. Die Anpassung des
Layouts aus der Idealplanung an die tiber-
geordnete Gebdaudestruktur war schwierig,
denn die Flichen der Versuchswerkstatt
waren in zwei Geb&dudeteile zu integrieren
(Bild 2).

Das Logistikkonzept des Idealplans wur-
de weitgehend tibernommen: Im Erdge-
schoss werden die Musterteile angeliefert,
vereinnahmt und in das Palettenhochregal-
lager oder das daneben angeordnete
Tablarlager fiir Kleinteile eingelagert.

Der Platz fiir das Hochregallager fiir Palet-
ten und Gitterboxen neben den Priifstdinden
war jedoch begrenzt. Daher lief} sich die
notwendige Lagerkapazitit nur mithilfe der
doppelt tiefen Lagerung erreichen. Die ge-
ringere Umschlagsleistung bei doppelt tiefer
Lagerung ist fiir diesen Einsatz akzeptabel.

Ebenso wie das Hochregallager verbin-
den die Tablarlager zur Kleinteilelagerung
die einzelnen Stockwerke. Trotz der ho-
heren Investition wurde auch dieses Kon-
zept aus dem Idealplan {ibernommen
(Bild 3), denn es erfiillt am besten die Lo-
gistikfunktion fiir die Versuchswerkstatt:

B Minimaler Handlingsaufwand durch au-
tomatische Lagerung,

® minimale Bestdnde durch Zugriff auf die
gelagerten Teile in allen Stockwerken sowie
H sichere Bestandsfithrung und

m grofSes Volumen zur Lagerung der Teile in
der verfiigbaren Kubatur.

Fiir die Aufnahme von Abgasanlagen, al-
so einer besonders sperrigen Baugruppe
eines Automobils, wurde wiahrend der Real-
planung eine Verschieberegalanlage in das
Layout integriert. Dies geschah vor dem
Hintergrund einer optimalen Nutzung des
verfiigbaren Raums. Da der Lagerumschlag
der Versuchsteile gering ist, ist die ldngere
Zugriffszeit auf die Teile gegentiber konven-
tioneller Lagerung unproblematisch.

Erfahrungen im Betrieb

Fiir die Materialbereitstellung der Motoren-
teile an den Montagearbeitsplitzen (Bild 4)
wurden die wéihrend der Idealplanung ent-
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Hoch Il fiir Palett

doppelt tief von UG1 bis 0G4

und Gitterboxen,

Bild 2: Gebaudestruktur Werkstatt- und Priifstandsgebdude Antriebsentwicklung

Bild 3: Die Kleinteile werden in Tablarlagern
bevorratet und stehen in jedem Stockwerk zur
Verfligung

wickelten Schubladenschridnke eingefiihrt.
Diese beweglichen Kommissioniertréger
nutzt der Automobilbauer heute nicht nur
in der Montage. Nach Priifstands- und Dau-
erlaufversuchen werden die Bauteile erneut
vermessen und von den Fachabteilungen
beurteilt. Auch die Bereitstellung der ge-
priiften Teile geschieht jetzt in den Schubla-
denschrianken. Damit verringert sich auch
der Flachenbedarfin den Besprechungsrdu-
men, denn die Belegung grof3flichiger Be-
sprechungstische fiir mehrere Tage entfallt.
Nach drei Jahren im neuen Priifstands-
und Werkstattgebdude sind die Nutzer mit
der Konzeption und der Umsetzung der
Planung recht zufrieden. Als wichtigste Vor-
teile gegeniiber dem alten Standort werden
genannt:
m Beschleunigte Abldufe in der Motoren-
entwicklung durch kurze Wege zwischen
den Werkstétten und Priifstinden,
m sichere Teileverfiigbarkeit durch compu-
tergestiitzte Bestandsfiihrung,

Bild 4: Montage von Versuchsmotoren,
Bereitstellung der kommissionierten Teile im
fahrbaren Schubladenschrank

® hohe Produktivitdt durch kurze Wege an
den Montagearbeitspldtzen und durch au-
tomatische Lagerung,

m effiziente und sichere Lagerung von Ein-
bauteilen, Schmierstoffen, Hilfs- und Be-
triebsstoffen sowie

B 6konomische Platznutzung durch Lager-
und Logistikkonzept fiir Einbauteile und
durch die Bereitstellung gepriifter Aggre-
gate und ihrer Einbauteile.

Zur weiteren Verbesserung der Logistik
wird derzeit untersucht, ob die Schubladen-
schrénke bereits frither in der Versorgungs-
kette genutzt werden kénnen. Die Kommis-
sioniertrdger wiirden dann schon im exter-
nen Lager bestiickt und lieflen sich von dort
direkt in die Versuchswerkstatt liefern.

Literaturhinweis:
[1] Koether, R.: Technische Logistik. 4. erweiterte und
aktualisierte Auflage. Hanser, Miinchen, Wien: 2011

www.wi.hm.edu

527

f+h 11/2011

Foto: BM w

Bild: Autoren



	Koether_Eckl_Vom Idealplan zur Realisierung_f+h Nov2011
	Scan_Doc0002

